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Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui kalibrasi sumbu z 
pada mesin cnc router dan untuk mengetahu akurasi pergerakan 
pemakanan terhadap benda kerja sebelum dan sesudah dikalibrasi pada 
mesin cnc router. 
Pada proses penelitian menggunakan akrilik dilakukan tiga bentuk 
benda kerja. setelah itu dilakukan proses kalibrasi pada mesin cnc router 
dan dilakuan kedalaman pemakanan sumbu z untuk menemukan tingkat 
akurasi pada mesin cnc router. 
 Hasil penelitian pada percobaan mesin cnc router, sebelum 
dikalibrasi didapat hasil data standar deviasi 4 persegi sama sisi terkecil 
0,0856 mm dan terbesar 0,3897 mm pada lingkaran 0,0547 mm dan 
0,2937 mm dan persegi panjang terkecil 0,0714 mm dan terbesar 0,5740 
mm. dan sesudah dikalibrasi didapat  data standar deviasi pada 4 persegi 
sama sisi terkecil 0,0648 mm dan terbesar 0,0141 mm pada lingkaran 
0,0223 mm dan 0,0223 mm dan pada persegi panjang terkecil 0,0387 mm 
dan terbesar 0,0173 mm. tingkat keakurasian didapat dilihat dari table 
sebelum kalibrasi dan sesudah kalibrasi dan disimpulkan bahwa hasil 
kalibrasi lebih baik dari hasil sebelum kalibrasi. 
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 The aim of this research is to know the calibration of z axis in cnc router 
machine and to know the acuration of declension movement to the work thing 
before and after being calibrated in cnc router mechine. 
 The research prosess used acrylic which is done in three work thing, 
After that the calibration process is done in cnc router machine and did in the 
depth declension of  z axis to find the accuration level in cnc router machine. 
 The result of cnc router machine experiment, before calibration is 
obtained the standar data of standar deviation of the smallest 4 equilateral square 
is 0,0856 mm and the biggest is 0,0547 mm and 0,2937 mm and the smallest 
rectangle is 0,0714 mm and the biggest is 0,5740 mm and after being calibrated 
the data of standard deviation of the smallest 4 equilateral square is 0,0648 mm 
and the biggest is 0,0141 mm in the circle 0,0223 mm and 0,0223 mm and the 
smallest rectangle is 0,0387 mm and the biggest 0,0173 mm. the accuration level 
can be seen from the table before calibrated and after calibrated and it can be 
concluded that the result of calibration is better than the result before calibrated. 
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